This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 


Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 


BLACK BORDERS 

TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
FADED TEXT 
ILLEGIBLE TEXT 
SKEWED/SLANTED IMAGES 
COLORED PHOTOS 

BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 
GRAY SCALE DOCUMENTS 


IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 


As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 


® BUNDESREPUBLI 
OEUTSCHLAND 


<S> 


Pat ntschrrft 
DE 3331287 C2 


<5j) Int CI.*: 

F16C 29/06 

B 24 B 19/06 



DEUTSCHES 
PATENTAMT 


Aktenzeichen: P 33 31 287.7-12 

Anmeldetag: 26. 8.63 

Off nlegangstag: 12. 4.84 

Veroffentlichungstag 

der Patentortellung: 11. 8.88 


rS 

OB 

eg 

p. 

w 
C 


Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlichung derErteilung kann Einspruch^rhoben warden 


® Unionsprioritat: @ @ © 
09.10.82 JP P178162-82 

@ Patentinhaber: 

Teramachi, Hiroshi, Tokio/Tokyo. JP 

® Vertreter: 

Luke, D., Dipl.-lng., Pat.-Anw., 1000 Berlin 


@ Erftnden 

gleich Patentinhaber 

® Fur did Beurteiiung der Patentfahigkeit 
in betracht gezogene Oruckschriften: 

GB 1349 864 

US 4253709 

JP 55-1 59 323 A 
Prospekt: FRITZ, Werner, 
KeiiweiienschlaifmaschineNr.3.275 5 Biatt; 
DE-Z.:Werkstatt u. Betrieb 105 (1972), S.227-230; 
DE-B.: Handbuch d. Fertigungstechnik Bd.3/2, 
Spanen, Carl Hauser-Vertag Munchen, Wien, 1980, 
S.234; 


@ Verfahren zum Schleifen des Lagerkorpers fur ein Linearkugelfager 


CM 

t \ 


CM 

CO 
CO 
CO 

Lil 

Q 


BUNDESDRUCKEREl 06.88 608132/257 



PS 33 31 287 

1 2 
Patentansprilche nauigkeiten der Kugelrollflachen zu erreichen. Die her- 

kdmmliche Fertigbearbeitung erf lgt dureh auieinan- 
1. Vcrfahren zum Schleif n der Kugelrollflachen derf lgendes Schleifen der Kugelrollflachen mittels ti- 
des Ugerk6rpers eines LinearkugeDagers. der ei- ner Schleifscheibe, wekhe nut vertkaler bzw. honzon- 
nen etwa U-fOnnigen Querschnitt mk einem im s taler Drehachse umlauft. um so die inneren und auBeren 
mittleren Tefl sich in Langsrichtung erstreckenden Kugelrollflachen nacheinander zu schleifen. Dieses 
zentralen Hohlraum zwischen seinen Seitenwin- Schleifverfahren ist jedoch fur eine Massenproduktion 
den aufweist. in deren gegenaberfiegenden inneren nicht geeignet, da vier aufeinanderfolgende Sen eirvor- 
Seitenfiachen gegenflberiiegende Ausnehmungen gange notwendig sind, urn jede der vier Kugettouna- 
ausgebildet sind, deren Ungskanten mit den sich to chen einzeln und unabhangig voneinander zu schleifen. 
axial erstreckenden Kugelrollflachen versehen Das Schleifen der vier KugelroUflachen benaogt somrt 
sind, unter Verwendung des Profileinstechschlei- eine lange Arbeitszeit, welche einer i erhebhehen Faktor 
fens dadureh gekennzeichnet, daB die Grundfla- bei den hohen Herstellungskosten bDdet Auch besteht 
chen der Ausnehmungen (5, 6) unter einem Nei- die Gefahr von Abraessungsungenaiugkeiten, wenn die 
gungswinkel (/J) von etwa 60° gegenflber der hori- is Zustellungen der Schldfscheiben nicht nchtig durchge- 
ionulen Oberflache (X-X) des LagerkSrpers (1) fflhrt werden. Auch rewtaera hieraus weitere Nach- 
ausgeMdet werden. daB die beiden Paare von Ku- tefle, wie z. B. eine schlechte Ubertragungsfahigkeit ffir 
gelrollfllchen (7, 8; 9. 10) der gegenflberliegenden Biegemomente, die E;zeugung von Gerauscher. sowie 
Ausnehmungen (5, 6) glefchzeitig unter Verwen- eine Neigung des Ugerkorpers. SchheBbch besteht die 
dune eines Paares von in Langsrichtung des Lager- 20 Gefahr der Hemmung der Laufbewegung der Kugeln 
kdrpers (1) im Abstand hintereinander angeordne- auf den KugelroUflachen, was auf eine Zunahme des 
ten Schleifscheiben (G. GO geschliffen werden. de- Gleitwiderstandes zuruckzufiihren 1st, wclcher einen 
ren Dicke (T) gleich ist der Weite (Wl) der Aus- weichen Laui des ungleichmaBig bzw. schlecht gescnlif- 
nehmungen(5,6)unddieauf ihren gegenuberlie- fenen Linearkugellagers. _ 
gendenSeitenkanten mit SchleifkantenrGl) verse- 25 Es 1st daraber hmaus aus emem Prospekt der 1 Firma 
hensmcideren Krummungsradien dem Radiusder Fritz Werner aus^ dem jahre 1953. aus der GB-PS 
Kugeln (35) entsprechen. und daB die Schleifschei- 13 49 864. aus der Fachzctung "Werkstatt Betneb . 
ben CO, G'/im Schleifkontakt mit. jeder Ausneh- 1972. Seiten 222 Ms 230 und aus dem Handbuch der 
mune (5, 6) mit einander entgegengesetzten An- Fertigungstechnik"Spanen , Band 3/2, OariHanseryer- 
Swinkelii (a) von etwa 60" gegenflber der hori- 30 lag MQnchen und Wien, 1980. Seite 234, das Profilem- 
zontalen Oberflache (X-X) des Ugerkorpers (1) stechs^leifen bekannt. ^ wdchm mtt ^1^^ 
gebracht werden, wobei der Anstellwinkel (a) der Schle.fsche.ben profilierte Flachen m emem Werkstuck 
Schleifscheiben (G, G') gleich ist dem Neigungs- geschliffen werden kSnnen. HierfOr mQssen die zu 
winkel (0 der Gn/ndflacne jeder Ausnehmung (5. schleifenden Flachen eines "-"""J^ 
6 v w 35 ganglich sein. Eine solche gute Zugangttchkeit besteht 

Z Lagerkdrper for eir. Linearkugellager, mit einem jedoch beim zentralen Hohlraum im mitUer en Teil : des 
im mittleren TeU sich zwischen zwei Seitenwanden Lagerkerpers e.nes Lmearkugellagers 
erstreckenden zentralen Hohlraum und mit in den Hohlraum die zu schleifenden Kugelrollflachen ange- 
gegenflberliegenden inneren SeitenfUchen der Sei- ordnetsind. «u.„. m ,„^ 
tenwande ausgebildeten. gegenflberliegenden Aus- -,0 . Der Erfindung hegt von daher die Aufgabe zugrumfc 
nehmungen. deren Ungskanten mit sich axial er- ein Verfahren zum Schleifen der Kugelrollflacher .des 
streckenden Kugelrollflachen versehen sind. da- Ugerkerpers eines Linea rkugellagers der W^W- 
durch gekennzeichnet, daB die Grundflachen der maBen Art zu schaffen. be. welchem diein dem zentra- 
Ausnehmungen(5.6)unterentgegengesetztenNei- len Hohlraum gelegenen Kugelrollflachen mil toner 
eunRSwinkeln(flUonetwa60° gegenflber der hori- 45 Oberfiachengenauigkeit und mit genngem Zeitaufwand 
zoSnXIflache (X-X) des Ugerkarpers (1) geschliffen werden konnen. so daB das Lmearkugellager 
auseebildetsind. gerauschlosundweichiaufL 

3. Lagerkorper nach Anspruch 1. dadureh gekenn- Die Ldsung dieser Aufgabe ergibt sich aus den Ver- 
zeichnet. daB das Kurvenzentrum (D,) der inneren fahrensschntten gem3B den kennzeichnenden Merkma- 
Kugelrollfllchen (7, 8) auf einer unter einem Win- 50 len des Patentanspruches 1. ,m _ Ge 8!?»^id«n K^ 
kel 0) von etwa 30« und das Kurvenzentrum ((h) ander olgenden, .nd.v.duellen Schleife.^ ^der boden Ku 
der auBeren Kugelrollflachen (8, 10) unter einem gelrollflachen auf den gegenflberliegenden SertenfH 
Winkel (Si von etwa 60°gegenflberder Senkrechten chen einer jeden Ausnehmung mittels zweier im Durch- 
mWdircrdenUgerkl^ messer unterschiedlicher Schleikcheiben ermog hch 

' y 8 55 das erfindungsgemafle gleichzeitige Schleifen der vier 

Beschreibung Kugelrollflachen des Lagerkdrpers mittels zweier 

6 Schleifscheiben, deren Krflmmungsradius an den Radius 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum ^^8 eln . an 8 e P aBt ^ ein 5 ko "^ 
SchleifendesUgerkorpersfflreinUnearkugellagtrge- ge Dimensionierung aller v^er ^g^^^ 
-» . ... j_ a 1 1 « dins* Went mit dem eleichen Krflmmungsraoius una 

Ein Linearkugellager mit einem mit zu schleifenden dem gemeinsamen ^^^^J^^. 

Kagelrollfiachen versehenen. im Querschnitt etwa werden k "nnen. D.es d.ent 

U-f!rmigen UgerkSrper ist aus der US-PS 42 53 709 rung der W Wj^™ ^ergtach m 

vorbekannt. Die Kugelrollflachen des. Ugerkarpers, die dem herkamml.chen. ind.viduell e n d «^- 
sich beim Hirten unter Einwirkung von WSrme verzie- es rollfiachen des ^^fP^A u ^ | .J" *S1 

hen. mflssen nach dem Hirten regelmaBig einer Fertig- gemlBen Verfahrens w.rd ke.n ^^^^X, 

bearbeitung durch einen Schleifvorgang unterzogen schen den Kugelrollflachen des 

werden. urn die erforderlichen hohen Abmessungsge- entsprechenden Kugelrollflachen der zugeordneten 
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FQhrungsschiene mehr auftreten, wenn die Kugeln 
(lurch Kugelkanile umlaufen, welche mittels der Kugel- 
rollflsidien gebildet werden, so dafi ein ausgezeichnetes 
Last- und Momentenflbertragungsvcrhaltcn sicherge- 
stellt und cine Gerauscherzeugung auf ein geringes 
MaBreduziertist 

Durch die Ausbildung der Grundflachen der Ausneh- 
mungen unter den Neigungswinkeln von etwa 60° ge- 
genuber der horizontalen Oberflache des Lagerkdrpers 
wird es crmdgUcht, mittels der entsprechend unter dem 
gleichen Winkel mit ihren Achscn angesteflten Schleif- 
scheiben in den gegenQberliegenden Ausnehmungen die 
dort auszubildenden Kngelrollflachcn gieichzeitig zu 
schleifen, so daB das Proffleinstechschleifen hierbei 
uberhaupt erst angewendet werden kann. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ermdglicht die 
Herstellung eines Linearkugellagers, das folgende Vor- 
teileaufweist: 

Das Linearkugellager besitzt einen LagerkfVrper mit 
gieichzeitig geschliffenen Kugelrollflachen als wesentli- 
ches Bauelement Die gieichzeitig geschliffenen Kugel- 
rollflachen des Lagerkdrpers haben eine extrem hohe 
Abmessungsgenauigkeit Folglich besteht kein Spiel 
zwischen den Kugelrollflachen des Lagerkdrpers und 
denen der FQhrungsschiene. Beim Umlauf der Kugeln in 
einer Kugelkette ist es mdglich, eine hohe Momenten- 
Obertragung durch die belasteten Kugeln zu ermdgli- 
chen und jede drtlichc Abnutzung der Kugelrollflachen 
zu verhindera Da kein Spiel zwischen den Kugelrollfla- 
chen vorhanden ist, ist es ferner mdglich, den Lagerkor- 
per ohne Gerausche zu bewegen, wobei es gieichzeitig 
mdglich wird, den Lagerkdrper in der Horizontalen zu 
fuhren. Da die Kugelrollflachen des Lagerkdrpers 
schlieBlich mit hoher Genauigkeit fertig bearbeitet wer- 
den kdnnen, wird ein gleichmaBiger Druck auf die Ku- 35 
gelrollflachen ausgeObt, wenn die Kugeln in einer Ku- 
gelkette umlaufen. Hierdurch wird es ermdglicht jede 
unerwQnschte Erh6hung im Rollwiderstand zu vermei- 
den. Entsprechend ist es mdglich, einen weichen Lauf 
des Linearkugellagers zu ermdglichen. Das Unearku- 40 
gellager insgesamt ist somit erheblich in seinen Rollei- 
genschaften verbessert 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung 
ergeben sich aus den Unteranspruchen. 

Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in den 45 
Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsbeispieles eines 
Lagerkdrpers eines Linearkugellagers naher erlautert 
Es zcigt 

Fig. 1 eine Stirnansichtdes Lagerkdrpers mit Darstel- 
lung der Anordnung der Schleifscheiben beim Schleifen 50 
der Kugelrollflachen, 

Fig. 2 eine Stirnansicht des fertig geschliffenen La- 
gerkdrpers, und 

Fig. 3 eine Seitenansicht eines den Lagerkdrper ge- 
maQ Fig. 2 aufweisenden Linearkugellagers, 55 

Fig. 4 einen Querschnitt durch das montierte Linear- 
kugellager gemftB der Linie K- Vnach Fig. 3. 

Die Fig. 1 und 2 zeigen einen LagerKdrper 1, welcher 
aus einem Block mit im wesentlichen U-fdrmigem Quer- 
schnitt gebildet ist Der Lagerkorper 1 weist einen im go 
wesentlichen rechteckiormigen Hohiraum 2 auf, wei- 
cher im mittleren unteren Bereich des Lagerkdrpers 1 
ausgebildet ist und welcher durch eine linke und eine 
rechte Seitenwand 3, 4 begrenzt ist, welche den zentra- 
len Hohiraum 2 zwischen sich einschlieBen. 65 

Ausnehmungen 5,6 von im wesentlichen trapezfdrmi- 
gem Querschnitts sind in beidseitiger Symmetrie an den 
inneren peripheren Seitenflachen der beiden Seitcn- 
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wande 3, 4 ausgebildet In beiden Ecken der Ausneh- 
mungen 5, 6 sind Kugelrollflachen 7, 8 bzw. 9, 10 ausge- 
bildet, die jeweils einen Radius haben, der dem Radius 
von Kugeln entspricht Di Kug lroUflachen 7, 8, 9, 10 
5 erstrecken sich Qber die gesamte axiale Lang des La- 
gerkdrpers t Wie es Fig. 2 zeigt, sind die oberen Kugel- 
rollflachen 7, 9 der Kugelrollflachen 7 bis 10 derart an- 
geordnet, daB das Kurvenzentrum 0\ derselben auf der 
geteigten Mittellinie Y\ liegt die einen Winkel von 30° 
10 mit der Vertikalen K-KeinschlieBt, welche durch das 
Zcntrum des Lagerkdrpers 1 verlauft Andererseits sind 
die unteren Kugelrollflachen 8, 9 derart angeordnet, daB 
das Kurvenzentrum 0\ derselben auf einer Mittellinie 
Yi liegt, welche einen Winkel von 60° mit der Vertikalen 
15 y-yeinschlieflt 

Die Kugelrollflachen 7 bis 10 werden nach nachste- 
head beschriebenem Verfahren gieichzeitig geschliffen. 
Wie es Fig. 1 zeigt, wird der Lagerkorper 1 zun&chst auf 
einem ebenen Maschinentisch mit der Oberflache 5 
20 festgelegt wobei die offene Seite des zentralen Hohl- 
raums 2 nach oben gerichtet ist Dann wird ein Paar von 
Schleifscheiben G, G\ die jeweils die Dicke T und 
Schleifkanten G\ aufweisen, die vorher abgerichtet sind, 
damit diese einen Krummungsradius aufweisen, der 
25 dem der Kugeln entspricht in den zentralen hohiraum 2 
mit einem Anstellwinkel a eingefuhrt, der etwa zwi- 
schen 55 und 65° liegt Dieser Anstellwinkel a wird zwi- 
schen den Rotationsachsen G, C 2 , der Schleifscheiben 
G, G'und einer horizontalen linie X-Xgemessen, wel- 
30 che durch die obere Oberflache Sdes Maschinentisches 
bestimmt ist Die Schleifscheiben G, G'sind derart an- 
geordnet, daB diese in Langsrichtung des Lagerkdrpers 
1 phasenverschoben und mit entgegengesetzten An- 
stellwinkeln zueinander angeordnet sind. 

Folglich sind die auBeren peripheren Seitenkanten G\ 
der Schleifscheiben G, G'in die Ausnehmungen 5, 6 der 
linken und der rechten Seitenwand 3 f 4 eingefuhrt, urn 
so gieichzeitig zwei Paare von Kugelrollflachen 7, 8 und 
9, 10 zu schleifen, wobei jedes Paar durch zwei entge- 
gengesetzte Kugelrollflachen 7, 8 und 9. 10 gebildet 
wird, die in den beiden Ecken einer jeden der Ausneh- 
mungen 5, 6 gebildet sind. 

Die Grundflache einer jeden Ausnehmung 5, 6 hat 
einen vorher bestimmten. Neigunswinkel der zwi- 
schen 55 und 65° liegt und der gegenuber der Horizon- 
talen X-X gemessen ist Der Anstellwinkel a jeder 
Schleifscheibe G, G* ist derart eingestellt daB dieser 
gleich ist dem Neigungswinkel fi der Grundflache einer 
jeden Ausnehmung 5, 6. Im dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel sind der Anstellwinkel a und der Neigunswinkel 
P mit jeweils 60° bestimmt Die Dicke T jeder Schleif- 
scheibe G, G' stimmt Qberein mit der Weite Wu jeder 
Ausnehmung 5, 6. Da das Paar von Schleifscheiben G. 
G'an die entsprechenden Ausnehmungen 5, 6 mit ent- 
gegengesetzter Richtung angepaBt ist und die Mittelli- 
nien C 2t C 2 der entsprechenden Ausnehmungen 5, 6 mit 
den Mittellinien C* Q der entsprechenden, gleich dik- 
ken Schleifscheiben G, G' Ubereinstimmen, befinden 
sich die Krilmmungszentren 0\ jeder Kugelrollflache 7, 
8, 9, 10 und die KrOmmungszentren Oi der Schleifschei- 
benkanien G\ der enufprechcuucii SchlcifsCiiciucn \j, \j ' 
automatisch in Deckung miteinander. Somit kdnnen die 
KrOmmungsradien und die anderen runden Teile einer 
jeden iCugelr llflache 7 bis 10 genau durch ein einfaches 
Verfahren geschliffen werden. 

Wie es ben bereits erwahnt worden ist sind bei dem 
gieichzeitig geschliffenen Lagerkdrper 1 in Oberein- 
stimmung mit der Erfindung die Winkel, die zwischen 
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dcr Grundflache einer jeden Ausnehrr.ung 5, 6 und der 34 habcn im wesentlichen den gleichen Krttmmungsra- 
Horizontalcn X-X eingeschlossen and, dh. die Nei- diuswiedieKugeln35selbsL 

gungswinkel fi> derart ausgewahlt, daB diese zwischcn Die Kugeln 35 zirkulieren zwischen dem Lag rkdrper 
etwa 55 und etwa 65° liegen. Der Grund hierfQr ist wie 1 und der FQhrungsschiene 28 und umfassen belastete 
es aus den Figuren ersichdich ist, daB jede gemifl der 5 Kugeln 35a, die entlang der Kugelkanale rollen, di zwi- 
Erfmdung verwendete Schleifscheibe G, G' aus einem schen den Kugelrollfiachen 7 bis 10 des Lagerkdrpers 1 
groBen Schleifstein gebildet ist, der einen Durchmesser und den Kugelrollfiachen 31 bis 34 der FQhrungsschiene 
hat welcher betrichtlich grdBer als die Weite W% der 28 ausgebildet sind die einander wihrend der Bela- 
Offnung des Lagerkdrpers 1 ist, d It die Weite W* des stungsphase entsprechen, und nicht belastete Kugeln 
zentralen Hohlraumes 2 (Fig. 1). Folglich macht es die 10 35^ welche entlang den Kugelrflcklaufbohrungen 11 bis 
Einstellung des Winkels 0 innerhalb der oben genannten 14 rollen, die im Lagerkdrper 1 ausgebildet sind Folg- 
Winkelbereiche mdglich, ein AnstoBcn der Schleifschei- lich wird die gleiche Kugel 35 als belastete Kugel 35a 
ben G, Can die Seitenwande 3, 4 zu verhindern. Ferner bezeichnet, wenn diese im Lastbereich rollt und als un- 
kann jede Kugelrollflache 7 bis 10 mit einem Winkel belastete Kugel 35ft, wenn diese auBerhalb des Lastbe- 
geschliffen werden, der besonders bevorzugt ist fflr eine 15 reiches rollt 

Erhdhung der Lagerbelastungsfihigkeit des Lagerkdr- Zur FQhrung der belasteten Kugeln 35a, ist em Paar 
pers 1 gegeneineandiesem wirkende Abhebungskraft von Kafigen 22, 23 vorgesehen, die auf ihren inneren 

Durch die Seitenwande 3, 4 des Lagerkdrpers 1 er- abgeschriigten Oberfllchen Schlitze mit solchen Ab- 
strecken sich in axialer Richtung desselben und parallel messungen aufweisen, daB die Kugeln nicht hindurch- 
zu den Kugelrollfiachen 7 bis 10 vier Kugelrflcklaufboh- 20 treten kdnnen. Das Paar von Kafigen 22, 23 hat an bei- 
rungen It, 12 t 13 und 14. Jede KugelrQcklaufbohrung 11 den Enden Endteile, die in nicht dargestellten Endkap- 
bis 14 bildet einen Durchgangskanal fQr unbelastete Ku- pen festgelegt sind welche die Kugeln 35 aus den Ku- 
geln. Die vier Kugelrucklaufbohrungen 1 1, 12 und 13, 14 gelrifcklaufbohrungen 1 1 bis 14 in die Kugelkanale um- 
sind symmetrisch zu den MitteUinien C 2l C 2 der Ausneh- lenken, die zwischen den Kugelrolinachen 7 bis 10 des 
mungen 5, 6 angeordnet Jede der KugelrGcklaufboh- 25 Lagerkdrpers 1 und 31 bis 34 der FQhrungsschiene 28 
rungen 11 bis 14 bildet ein Paar mit der entsprechenden ausgebildet sind An den Seitenwanden 3, 4 des Lager- 
Kugelrollflachc 7 bis 10 in der jeweUigen Ebene, welche kdrpers 1 sind axiale Dichtplatten 36, 37 mit Dichtungcn 
durch die MitteUinien G, C 2 voneinander getrennt sind 38, 39 befestigt welche ein Eindringen von Fremdkor- 
Folgtich sind insgesamt vier Kugelumlaufkanale durch pern auf die Innenseite des Lagerkorpers verhindern. 

die KugelrQcklaufbohrungen 11 bis 14 und die diesen 30 

entsprechenden Kugelrollfiachen 7 bis 10 gebildet Zu- Hierzu 3 Blatt Zeichnungen 

satzlich sind die Kugelrflcklaufbohrungen 11 bis 14 als 
Kugelkanale fflr nich tbelastete Kugeln im Durchmesser 
etwas groBer ausgebilet als die Kugeln, so daB diese 
leicht rollen kdnnen. 35 

Die vier Kugelrollfiachen 7 bis 10 konnen gernafl dem 
beschriebenen Verfahren gleichzeitig geschliffen wer- 
den, indem ein Paar von Schleifscheiben G, G'phasen- 
verschoben zueinander in die Ausnehmungen 5, 6 einge- 
fuhrt wird welche auf beiden Seiten des zentralen Hohl- 40 
raums 2 mit entgegengesetzten Richtungen eingesetzt 
sind Folglich ist nur ein Arbeitsschritt notwendig, urn 
alle vier Kugelrollfiachen 7 bis 10 mit der notwendigen 
Oberflachengenauigkert zu schleifen, so daB eine Mas- 
senproduktion des Lagerkdrpers 1 bei geringeren Pro- 45 
duktionskosten moglich wird Abweichend von dem in- 
dividuellen Schleifen der Kugelrollfiachen beim Stand 
der Technik erlaubt das gleidizeiuge Schleifen der Ku- 
gelrolinachen 7 bis 10 gem&B der Erfindung eine gleich- 
maflige Dimensionierung der Kugelrollfiachen 7 bis 10, 50 
d h. die Kugelrollfiachen 7 bis 10 konnen mit gleichem 
Kurvenradius und mit gleichem Kurvenmittelpunkt aus- 
gebildet werden. Folglich ist der Lagerkorper I in seiner 
Dimensionsgenauigkeit verglichen mit dem im Stand 
der Technik bekannten Lagerkorper erheblich verbes- 55 
sert 

Die Fig. 4 zeigt das Ausfuhrungsbeispiel eines Linear- 
kugellagers, das unter Verwendung des oben beschrie- 
benen Lagerkorpers 1 hergestellt ist Vom zentralen 
Hohlraum 2 des Lag rkorpers 1 wird eine Fuhrungs- 60 
schiene 28 aufgenommen, die auf einem beweglichen 
oder f esten Teil einer Werkzeugmaschme d dgL befe- 
stigt ist Die FQhrungsschiene 28 besitzt axiale Rippen 
29, 30, die an den oberen linken und rechten Seiten 
derselben ausgeformt sind An beiden Seiten dieser Rip- 65 
pen 29, 30 sind Kugelrollfiachen 31 bis 34 ausgebildet 
die den am Lagerkorper 1 ausgebildeten Kugelrollfia- 
chen 7 bis 10 entsprechen. Die Kugelrollfiachen 31 bis 




